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© Verfahren zum Herstellen von Fahrwerkstragern. 



© Um Fahrwerksteile aus Aluminium fur Kraftfahr- 
zeuge herzustellen, die eine grofie Gestaltungsfrei- 
heit bei der Wahl der Weiterverarbeitungsverfahren 
erlauben, wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, die 
Teile aus langsnahtgeschweifiten Rohren aus einer 
naturharten oder aushartbaren Aluminiumlegierung 
herzustellen anstelle des bisher ublichen Strangpres- 
sens. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen von hohien Metallkorpern mit min- 
destens einem Umformschritt nach dem Oberbe- 
griff des 1. Anspruchs. 

Unter Fahrwerksteilen werden alt diejenigen 
Teile verstanden, die zum Fahrwerk oder zum An- 
triebsstrang gehoren, also insbesondere Gelenk- 
/Antriebswellen, Quertrager, Rahmen oder Hilfsrah- 
men, Radfuhrungsglieder oder ahnliches. 

Ein derartiges Verfahren ist aus der DE-A 2 
941 972 allgemein bekannt, ohne naher auf das 
verwendete Ausgangsmaterial einzugehen. 

Allgemein werden Aluminiumrohre, die hoheren 
Belastungen ausgesetzt sind und damit grofiere 
Wandstarken aufweisen mussen, durch Strangpres- 
sen hergestellt. Hierzu verwendet man ublicherwei- 
se aushartbare Aluminiumlegierungen, wie bei- 
spielsweise die Legierung AIMgSiO.5 oder 
AIMgSiO,7. 

Werden aus diesen Legierungen hergestellte 
stranggepreBte Rohre zu Fahrwerksteilen von Kraft- 
fahrzeugen verarbeitet, so sind eine Vielzahl von 
hintereinander durchzufuhrenden Umformungs- 
schritten notwendig, zu denen auch als ein Um- 
formschritt das Hydroumformen oder Innenhoch- 
druckumformverfahren zahlt. Uberraschenderweise 
wurde jedoch festgestellt, daB stranggepreBte Alu- 
miniumrohre aus den eingangs genannten Legie- 
rungen die Hydroumformung bei vorangegangenen 
anderen Umformungen nicht gestatteten, da offen- 
sichtlich das Umformvermogen des Werkstoffes er- 
schopft war. Der Versuch, vor dem Hydroumfor- 
men zwischenzugluhen, schlug fehl, da der Werk- 
stoff entweder aushartete oder zu weich wurde, 
also seine Festigkeit verlor. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Ausgangsmaterial zum Herstellen von Fahrwerk- 
steilen aus Aluminiumlegierungen vorzuschlagen, 
mit welchem die notwendigen Umformschritte pro- 
blemlos durchgefuhrt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
die Kombination der kennzeichnenden Merkmale 
des ersten Anspruchs gelost Es wurde uberra- 
schenderweise gefunden, dafi man auf naturharte 
Aluminiumlegierungen in Form langsnahtge- 
schweifiter Rohre zuruckgreifen muB, um diese 
Rohre mit Hilfe des Hydroumform-Verfahrens pro- 
blemlos kaltumformen zu konnen. Die Verwendung 
von ohne Zusatzwerkstoffe langsnahtgeschweiBten 
Rohren hat den Vorteil, daB ihre Wandstarke we- 
sentlich maBgenauer ist als die stranggepreBter 
Rohre. DarOber hinaus sind auch die Gewichts- 
schwankungen der langsnahtgeschweiBten Rohre 
wesentlich geringer als die vergleichbarer strang- 
gepreBter Rohre. Auch ist die Herstellung langs- 
nahtgeschweifiter Rohre aus den angegebenen Le- 
gierungen wesentlich preiswerter als die strangge- 
preBter Rohre gleicher Materialgiite. 
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Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, 
dafi die aus einer naturharten Aluminiumlegierung 
hergestellten langsnahtgeschweiBten Rohre vor 
dem Innenhochdruckumformen zwischengegluht 

5 werden konnen, wenn - bei mehreren Umforms- 
chritten - beim ublicherweise als letzten Umform- 
schritt durchgefuhrten Innenhochdruckumformver- 
fahren die Umformgrenzen des Werkstoffes uber- 
schritten werden. 

70 Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, die langs- 

nahtgeschweiBten Rohre aus Blechtafeln aus 
AIMgMn-Legierungen herzustellen, wobei die 
Blechtafeln aufgrund der geforderten Tragfahigkeit 
ohne weiteres Blechstarken von 3 bis 5 mm auf- 

75 weisen konnen. Diese Blechtafeln konnen problem- 
los zu Rohren mit Aufiendurchmessern von 70 mm 
an aufwarts aufweisen. Somit konnen Fahrwerkstei- 
le aus Aluminium hergestellt werden, die die erfor- 
derliche Festigkeit aufweisen, ohne Einschrankun- 

20 gen bei den gewunschten oder notwendigen Um- 
formverfahren in Kauf nehmen zu mussen. 

Es ist zwar allgemein bekannt, langsnahtge- 
schweifite Rohre aus Aluminium aus Blechtafeln 
herzustellen. Dieses Verfahren wird bisher jedoch 

25 nur eingesetzt fur Rohre mit Wandstarken, die rm 
Strangpressen nicht erzielbar sind, als Wandstar- 
ken von kleiner als 2,5 mm. 

Ganz allgemein lassen sich mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren Fahrwerksteile ausge- 

30 zeichnet herstellen. Hierbei kann praktisch jede ge- 
wunschte Raumform aus den Rohren hergestellt 
werden. Die einzelnen so hergestellten Teile kon- 
nen problemlos zu einem Ganzen verbaut werden, 
beispielsweise durch SchweiBen. Es konnen auch 

35 andere, nicht nach der Erfindung hergestellte Teile, 
z.B. Anbauteile, wie Hulsen, Flansche, Bleche, an- 
gebracht werden. 

Patentanspruche 

40 

1. Verfahren zum Herstellen von hohien Metall- 
korpern in mindestens einem Umformschritt 
fur Fahrzeuge, insbesondere Fahrwerkteile fur 
Personenkraftwagen, aus einer Aluminiumle- 
45 gierung, 

dadurch gekennzeichnet, daB als Rohlinge 
ohne Zusatzwerkstoffe langsnahtgeschweiBte 
Rohre aus einer naturharten Aluminiumlegie- 
rung von mindestens 2,5 mm Wandstarke ver- 
so wandt werden, die zumindest mit Hilfe des 
Innenhochdruck-Umformverfahrens 
(Hydroumform-Verfahren) kaltumgeformt wer- 
den. 

55 2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die Rohlinge vor 
dem Innenhochdruckumformen einem Zwisch- 
engiuhen unterworfen werden. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die Rohlinge aus 
Blechtafeln aus naturharten Legierungen der 
Basis AIMgMn hergestellt werden. 

5 

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Blechtafeln eine Wandstarke von 3 bis 5 mm 
aufweisen. 

10 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Rohre einen Aufiendurchmesser von 50 mm 
bis grofier 100 mm aufweisen. 
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